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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Rohlingen aus Kautschuk mit vorgeform- 
ten Verstarkungseinsatzen oder ahnlichen Rohlingen 
fur Dichtringe, bei dem die Rohlinge aus dem in 
Gestalt eines Streifens gefuhrten Kautschuk aus- 5 
gestanzt und nach Weiterf uhrung mit dem Streifen 
hinter der Stanzstelle von dem Reststreifen durch 
AusstoBen getrennt werden. 

Dichtringe aus Gummi, die als Verstarkungsein- 
satz einen Metallring enthalten, eignen sich zur Fliis- io 
sigkeitsabdichtung bzw. als Dichtringe an Wellen von 
Maschinen. Solche Dichtringe itiit Metalleinsatzen 
dienen auch als Oldichtungen, wobei der Gummi aus 
einem olbestandigen synthetischen Kautschuk her- 
gestellt ist. i 5 

Es ist bereits bekannt, Rohlinge aus Kautschuk zur 
nachfolgenden Formgebung herzustellen, wobei der 
Kautschuk in Streifenform bewegt wird und hiervon 
Rohlinge ausgestanzt werden, die dann durch eine 
Weiterbewegung des Streifens mitgezogen werden, 20 
bis sie durch einen auf der Ausstanzvorrichtung be- 
findlichen AusstoBdorn ausgestoBen werden. Es ist 
ferner bekannt, ringformige Rohlinge durch koaxiale 
zylindrische Messer auszustarizen. 

Weiterhin ist bekannt, rohrformige, metallische 25 
Laufbuchseri und vorgeformte Kautschukrader aus 
entsprechenden Behaltern an einen Punkt hinzufiih- 
ren, an dem ein AusstoBdorn die Buchsen der Reihe 
nach eirisetzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 30 
Einsetzen von Metallteilen Oder ahnlichen Teilen in 
Kautschukrohlinge zu vereinfachen. 

ErfindurrgsgemaB wird fiir das obengenarinte Ver- 
fahren zum Herstellen von Rohlingen fiir Dichtringe 
vorgeschlagen, daB die Verstarkungseinsatze beim 35 
Ausstanzen der Rohlinge in den Streifen eingebettet 
werden. 

Das Verfahren sei als Ausfuhrungsbeispiel an 
Hand der Zeichnungen beschrieben, in welchen 

F i g. 1 eine schematische perspektivische Ansicht 40 
einer Anlage fiir das Zufiihren von Einsatzen zu 
einem Streifen aus Kautschuk und das Ausstanzen 
von Rohlingen mit Einsatzen fiir die Belieferung einer 
Formmaschine darstellt, 

Fig. 2 ein axialer Schnitt durch die Einrichtung 45 
zum Ausstanzen der Rohlinge und Einbetten der Ein- 
satze ist und 

Fig. 3 bis 6 schematische, ausschnittweise axiale 
Schrritte dutch die Einrichtung gemaB Fig. 2 und 
aufeinanderfolgende Arbeitsgange veranschaulichen. 50 

In F i g. 1 ist eine Haspel 1 dargesteflt, welche einen 
aufgerolhen langen Streifen 2 aus Kautschuk tragt. 
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Der Streifen 2 wird zwischen zwei Paaren von Fiih- 
rungsro!len3 und 4 gefiihrt, welche intermittierend 
angefrieben werden, urn defi Streifen 2, straff zwi- 
schen sich haltend, Sttife fiir Stufe in den Iritervallen 
zwischen aufeirianderfolgenden Arbeitsgangen der 
Anlage, haupf sachlich der Einrichtung 5 zum Aus- 
stanzen der ringformigen Rohlinge und zum Zusam- 
mensetzen eines jeden Rohlings mit einem Metaflring- 
einsatz 6 von L-formigem Querschnitt, welcher durch 
eine Rinne 7 zugeliefert wird, zu fiihren. 

Die schrittweise Bewegung des Streifens 2 und die 
synchronisierte Zulieferung der Einsatze 6 werden 
durch einenNocken8 auf einerNockenwelIe9zeitlich 
bemessen, welcher einen Schalter 10 befatigt, der die 
Antriebe fiir die Fiihrungsrollen 3, 4 (es ist ntrr ein 
Antrieb 11 fiir die Rollen 4 gezeigt) und den Ab- 
sperrmechanismus 12 steuert, welch letzteren die 
Einsatze 6 eirizeln, von eirtem Magazin 13 kom- 
mend, passieren. Zur Durchfuhrung dieser Arbeits- 
gange konnen beispielsweise pneumatische oder elek- 
trische Einrichtiingen verwendet werden. Sie. sirid nur 
schematisch gezeigt. 
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^JXe Nockenwelle 9 tragt einen weitereh Nockenl4, 
^*er uber einen .Schalter 15 die:Wechselwirkurig 

Paares pneumatischer Kolben 16 und 17 steu- 
^SJMe Kolben 16, 17 bewegen wiederum eine StoB- 
zum Gleiten eines jeden Einsatzes6 langs 

Tischesl9 und einen Lokalisierungsfinger 20, 
^*er jeden Einsatz 6 aufnimmt und ihn unter dem 
^ejfen 2 fur das Zusammensetzen mit einem Roh- 

' :2?vf? tc H UI,g bringt ' weIch letzterer aus dem Strei- 
f f» A WittelS der Einfichtung 5 ausgestanzt wird. 
^Die WjRig.2 gezeigte Einrichtung5 besteht aus 
~~ — wmeWn Lagerplatte 21, welche auf einer nicht 
peigten Grundplatte befestigt ist, und einer oberen 
r£P[ atte 22 > welche zwecks vertikalen Gleitens 
* r fuhrungspfosten 23 montiert ist und den Kopf 
*f*r pneumatischen Presse 24 bildet, so daG die 
trxrt Lagerplatte 22 nach abwarts zu und nach auf- 
**ns von der unteren Lagerplatte 21 in zeitlicher 
^ifeinanderfolge bewegt wird, welche letztere durch 

Schalter 25 und einen Nocken 26 auf der 20 
>'*kcnwe11e 9 gesteuert ist. 

m 'nnerhalb der oberen Lagerplatte 22 befindet sich 
<*n Zylinder 27. Dieser erhalt Ringform durch einen 
™pl 28 mit einem Schaft 29, welcher eine zentrale 
ruhrung fur einen ringformigen Kolben 30 mit einem 25 
'o,irformigen Stab 31 bildet. 

Am unteren Ende des Schaftes 29 ist ein zylindri- 
s ^s Stempelmesser 32 angebracht, und rings urn das 
untere Ende des Stabes 31 befindet sich als Hiilse 
an Kingmesser 33, welches an einem Montagering 34 30 
befestigt ist. Der Ring 34 umgibt den Stab 31 in 
tinem Abstand und ist an der Unterseite der oberen 
'^gcrplalte 22 befestigt. 

Lm obcrer Abstreifring 35 umgibt den Stab 31 in 
£ncm Abstand, welcher ausreichend ist, urn das 35 
Kingmesser 33 passieren zu lassen. Der Abstreifring 
j*5 ist am Montageflansch des Ringmessers 33 durch 
gleitcnde Stifte 36 aufgehangt, so daB der Ab- 
streifring 35 stets dazu neigt, in die in Fig. 2 ge- 
^'gle Stcllung zu fallen. Er kann jedoch in bezug 40 
J ui da s Ringmesser 33 angehoben werden, soweit 
wes durch das Aufliegen der Kopfe seiner Stifte 36 
*w cmcm Ringlager 37auf dem Stab 31 moglich ist. 

in dem Kopf 28 des Zylinders27 befindet sich eine 
u ifiung 38 fur die Zufuhr. und den AuslaB kompri- 45 
"verier Luft fur den Zylinder 27, wobei die Steue- 
Il '»g mit bzw. durch, die Wechselwirkung der oberen 
Lagerplatte 22 erfolgt. 

In der unteren Lagerplatte 21 ist ein rohrenformi- 
W Knauf 39 fur die Messer 32 bzw. 33 koaxial fest- 50 
moniicrt, urn innerhalb und auBerhalb des Knaufs39 
sc,, fren und urn den ringformigen Rohling aus 
*aiilscluik aus dem Streifen 2 auszuschneiden. 

vertikalen Gleiten auf dem Knauf 39 ist ein 
nei or Abstreifring 40 montiert, welcher durch einen 55 
'"UMormigen Kolben 41 in einen Zylinder 42 getra- 
Sn" Zu dem z Y Iinder4 2 fiihrt eine Offnung43 
1 "\ C i> La S er P latte 21 von ei nem (nicht gezeig- 
uij Reservoir komprimierter Luft. Der untere Ab- 
- "firing 40 wird daher konstant federnd durch eine 60 
ivi nipressionsquelle nach aufwarts getrieben, jedoch 

dm ? Ut ? Kraftj welGhe durch Einstellen des Luft- 
»ruc ks des Reservoirs bestimmt ist. 

Uin7< ^ r *? eiten der °ben beschriebenen Einrich- 

xviedergeg^ in den Fifi - 3 bis 6 65 

p\nxLtLlV^ X ^llung, in der die obere Lager- 
P'atU gehoben ist. Ein Einsatz 6, welcher durch den 




Finger 20 lokalisiert^ wurde, befindet sich in -einer 
Stellung koaxial auf dem -Knauf 39, und der Strei- 
fen 2 befindet sich feststehend oberhalb des Ein- 
satzes6. 

F ig. 4 zeigt die Stellung nach Beginh des tNieder- 
stoBens der oberen Lagerplatte 22. Die Messer 32 
und 33 bewegen sich mit der Lagerplatte 22 abwarts 
und schneiden in den Streifen 2 ein. Der Zylinder 27 
befindet sich jedoch nicht unter Druck, und der Stab 
31 und der obere Abstreifring 35 ruhen lediglich 
durch lhr eigenes Gewicht auf der oberen Oberflache 
des Streifens 2. Der Streifen 2 wird jedoch durch die 
Messer 32 und 33 auch gegen die axiale Bordelung 
des Einsatzes6 mit L-formigem Querschnitt gesto- 
Ben, welche relativ scharf ist und in den Streifen ein- 
schneidet. 

Fig. 5 zeigt die Stellung bei Vollendung des Nie- 
derstoBens der oberen Lagerplatte. Die Messer 32 
und 33 haben aus dem Streifen 2 einen ringformigen 
Rohling 44 ausgestanzt, in welchem der Einsatz 6 
emgebettet ist. Ein Kern 45, welcher aus der Mitte 
des Rohlings 44 ausgestanzt ist, wird durch das Mes- 
ser 32 in den rohrenformigen Knauf 39 gestoBen, 
dessen Bohrung unterhalb einer leichten inseitigen 
Bordelung 46 an seiner Mundung erweitert ist. Der 
Kern 45 kann so vom Stempelmesser 32 frei abfallen. 
Tritt dieses Abfallen jedoch nicht ein, so wird der 
Kern 45 vom Stempelmesser durch die Bordelung 46 
abgestreift, wenn sich das Stempelmesser nachfolgend 
hebt. 

Im Arbeitsgang nach der Fig. 5 wird der Zylinder 
27 unter den Druck komprimierter Luft gesetzt, 
welche durch die Offnung38 zugefuhrt wird. Der 
Kolben 30 wird hierdurch nach abwarts gedriickt, 
so daB der Stab 31 einen Druck auf den Rohling 44 
ausiibt und diesen in den kreisformigen Umfang der 
gegenuberliegenden zylindrischen Oberflachen der 
Messer 32 und 33 und den Oberteil des Knaufs 39 
driickt. Dadurch ist ein vollstandiges Zusammenpas- 
sen des Rohlings 44 mit dem Einsatz 6 unter Bildung 
der zusammengesetzten Einheit gesichert. Der untere 
Abstreifring 40 ist nach abwarts ausgewichen, urn 
den Messern das Passieren des Knaufoberteils zu ge- 
statten. e 

F i g. 6 zeigt die Stellung nach der Ruckkehr nach 
oben. Der Hub der oberen Lagerplatte 22 und der 
Zylinder 27 werden unter Druck gehalten, urn den 
Kolben 30 mit seinem Stab 31 und dem Ringlager 37 
nach abwarts zu drucken. Der untere Abstreifring 40 
hat unter dem StoB seines tragenden Kolbens den 
durchlocherten Streifen 2 vom Knauf 39 abgestreift. 
Die Messer 32 und 33 haben bei der Aufwarts- 
bewegung mit der Lagerplatte 22 sowohl den durch- 
locherten Streifen 2 als auch den Rohling 44 mit dem 
Einsatz 6 mitgenommen. Dies wird begunstigt durch 
die klebrige und leicht federnde Beschaffenheit der 
Kautschukmasse. Aber der Stab 31 und der obere 
Abstreifring 35, welche durch den Luftdruck im Zy- 
linder 27 relativ nach abwarts gedriickt sind, haben 
den Rohling 44 mit dem Einsatz 6 und den durch- 
locherten Streifen 2 von den Messern abgestreift. 

Der Kern 45 fallt durch den rohrenformigen Knauf 
39 in einen Behalter zur Sammlung, zur Wieder 
herstellung und zum erneuten Gebrauch. 

Die Wandungen der Durchldcherungen 
fen 2, welche durch das Ausstanzen d P r l^^gm 
gebildet und durch die Dicke de^^Smgggj 
komprimiert sind, besitzen genu^SKSgOfflB? 
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